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A moulding as a sound-reducing cladding for the 
engine compartment of motor vehicles comprises 
a plurality of layers, which are connected to one 
another under the effect of heat and pressure 
and with the addition of a binding agent. One 
layer (2) comprises an inorganic, thermally highly 
resistant fibrous material. A further layer (3), 
facing the engine, comprises a thermally highly 
resistant carbon fibre material. The two layers (2, 
3) are connected to each other by using a binding 
agent (4) which contains melamine resin. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf cinen geritischdim- 
menden Fonnkdrper nach dem Oberbegriff des An* 
spruchs 1. 

On gertuschdammender Fonnkdrper der eingangs 
beschriebencn Art ist aus der DE-OS 36 01 204 bekannt. 
Der dorrige Formkfirper ist mind est ens dreUagig aufge- 
baut und weist eine erste, zum Motor weisende Lage 
aus einem thermiscb hocfabelastbaren KunststoFF- Faser- 
material auL Als Kunststoff e werden PolybenzirakUzo- 
le, Aramide, Poryimide usw. genannt Die zweitc Lage 
besieht ius einem anorganiscben Fasermaterial. z_ B. 
aus Schlacken-, Gesteins- oder auch Glasfasern, insbe- 
sondere aus Basaltwolle. Die dritte Lage bestebt aus 
einem textflen FasermateriaL Das Kunststoff-Fasenna- 
terial ist in relativ dOnner Schichtcficke vorgesehen. Es 
bietet gleichsam nur einen Rieselschutz, ist aber selbst 
nicht abriebfest. I>trcb die Verwendung von Kunststof- 
fen als KunststoPT- Fasermaterial ist der Tempera turbe- 
reich, in welch em solcbe Verkleidungen Anwendung fin- 
den kfinnen, auf unter 300* C beschrtnkt. Oft aber berr- 
schen im Motorraura von Kraftfahrzeugen hfihere Tem- 
perature!), so dafi diese bekannten Fonnkdrper beschS- 
digt und teUweise zerst6rt werden. Auch ist das textile 
Fasermaterial brennbar. Insbesondertf bci langer Tem- 
pera tu rein wirkung besteht die Gefahr, dafi die Verklei- 
dung in Brand geriL Zur Verbindung der Fasern in 
jeder Schicht oder Lage, also unteretnander, werden 
Bindetnittel eingesetzt, die innerhalb der Fas em dxsper- 
giert sindL Um die vtrschiedenen Schichten miteinander 
zu verbtnden, kfinnen wirrc taktrvi* .bare Klebstoffo- 
lien als Verbindungsmittd zwheben die einzelnen La- 
gen gelegt werden. Der hierdurch er -ielbare Zusanv 
menhalt zwischen den Lagen ttflt jedoch zu wunschen 
Obrig. Er geht insbesondere bci hfiherer therm ischer 
Belastung weitgehend verloren. 

Aus der DE-OS 29 37 399 ist ein VerklekJungs- oder 
Abdeckungsteil fur Fahrzeuge bekannt, bei dem zwei 
Lagen aus Kunststof fasern, insbesondere Polycstcrfa- 
sern und Acrylfasern mit einem Kunstharz, insbesonde- 
re Polyesterharz, auf den einander zugekehrten Flachcn 
beschichtet und so Qber dieses Verbindungsmittel unter 
Einwirkung von Wftrme und Druck miteinander ver- 
bunden werden. Da bei verteilt sich das Verbindungsmit- 
td auch in den beiden Lagen zwischen den Kunststoff- 
asern und wirkt hier als BindemitteL Dieses Verklei- 
dungs- und Abdeckteil aus Kunststof fasern weist neben 
einer guten Formstabilitit eine verbesserte Elastizitfit. 
Ruckfederungskraft sowie eine hohe Bestandigkeit ge- 
gen Feuchtigkeitseinflusse auf. Bei erhfihten Tempera- 
turbelastungen kann es aufgrund der eingesetzten 
Kunststoffasern keine Verwendung finden. 

Aus dem DE-Buch "Kunststoff- Lexikon", Carl Hanser 
Verlag, 7. AufUsind unter den Stichworten "Kohtefasern 
und -faden" Materialmen bekannt, die nicht brennbar und 
fast bis 2 000* C warmebestandig sind. Es wird die Ver- 
wendung fOr duroplastische Schichtstoffe hoher mccha- 
nischer und thermischer Festigkeit empfohlen. Melam- 
inharze werden als Lctmhtrze for Langzcitgebrauch bis 
etwa 250* C und kurzzeitig sogar bis 300* C empfohlen. 
Dabei geht es jedoch in erster Unte um die Erstellung 
fester Korper wie z. B. SchichtpreOstoffen. wie sie in der 
Mdbelindustrie Verwendung finden. 

Aus dem DE-CM 87 11 301 ist ein faserverstarkter, 
hochtemperaturstabiler. plattenffirmiger Werkstoff be- 
kannt, bei dem Kohlcnstoffascm eingesetzt werden, um 
FormkOrper hcrzustellen. wie sie betspielswcise fOr die 
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Kapsehmg von Motorraumen an Kraftfahrzeugen Ver- 
wendung finden. 

Aus dem DE-GM 86 13 009 ist eine Schalldimmplatte 
aus einem KunststoffaservGes und einem Kunststoff- 
5 schaum bekannt, wobei diese beiden Lcgen vermittels 
eines Polyurethanschaums oder auch ernes Melamin- 
schaums als Vcrbindungsmittel miteinander verb und en 
werden. Die genannten Schiume werden als Veoin- 
dungsmittel auf die Lagen aufgetragen. was auch linien- 

io fdrmig geschehen kann. Es wird damit eine Schalldimm- 
platte geschaffen, die im Motorraum eines Kraftfahr- 
zeugs eingesetzt werden kann und im wesentfichen der 
Geriuschdanunung dient Infolge des hohen Kunststoff- 
anieus ist diese Platte nicht fur eine nennenswerte Tem- 

is peraturbelastung geeignet 

Der Erfindimg Oegt die Aufgabe zugrunde, einen ge- 
rauschdammenden Formkfirper der eingangs beschrie- 
benen Art derart weiterzubilden, daB er bei guter ge- 
rluschdammender und thermischer Isolierung bis in ei- 

20 nen Temperaturbereich von etwa 500* C anwendbar 
wird. Es soli wdterhtn ein Verfahren aufgezeigt werden. 
mit welchem derartige Fonnkdrper herstellbar sind. 

Der gerftuschdam m ende Fonnkdrper kennzeichnet 
sich erfindungsgemaB dadurch, dafi die zum Motor wei- 

25 sende Lage aus einem therm isch hochbelastbaren, nicht 
durch ein Bindemittel gebundenen Kohl e- Fasermaterial 
besteht, und dafi das Verbindungsmittel melaminharz- 
haltig ist. Der Formkfirper kann als ebene Platte oder 
aber auch mit gekrummten, dem Kxaf tfahrzeug ange- 

30 pafiten Flachenbereicfien versehen sein. Der Formkfir- 
per weist einen mindestens zweischichtigen Aufbau auf, 
wobei die hoher beanspruchte Lage aus Kohl e- Faser- 
material besteht, welches in durchaus geringer vcr- 
gleich barer Wanddicke vorgesehen sein mag. Die zwei- 

35 te Lage besteht wie bisher aus anorganischem Faserma- 
terial, also insbesondere aus Basaltwolle. Von entschei- 
dender Bedeutung fQr einen guten Verbund zwischen 
den Lagen, der auch nach erhfihter ieroperature in wir- 
kung noch gegeben ist, ist die Verwenuung eines me- 

40 laminharzhaltigen Vcrbindungsmittels zwischen diesen 
beiden Lagea Oberraschenderweise ist dieses Verbin- 
dungsmittel ausreichend thermisch stabiU so dafi sich die 
verschiedenen Lagen nicht voneinander Ifisen. Bei einer 
gewattsamen Zerstorung werden eher die beiden Lagen 

45 in ihrem inneren Verbund aufgehoben, wfthrend die 
Verbindung zwischen den Lagen erhahenbleibL Die 
Verwendung von Kohle-Fasermaterial ist auch insofem 
vorteilhaft als dieses Materia! kein Bindemittel benfi- 
ti*t, um den Zusammenhalt der Kohl e- Fasern in der 

so Lage sicherzustellen. Es genugt, hierbei Kohle- Fasern 
einzusetzen, die in der bekannten Vemadelungstcchnik 
zu einem Vties geformt werden. Ein sokrhes Vlies aus 
Kohle- Fasermaterial gewflhrleistet auch eine angeneh- 
me und sichere Handhabung des Formkfirpers. Der Zu- 

ss sammenhalt der Kohle- Fasern ist vfillig ausreichend 
und ein Loslosen von Fasermaterial ist nicht zu erwar- 
ten. Ein derart mindestens zweischichtig aufgebauter 
Formkfirper weist gute Weitervsrarbeitungseigen- 
schaften auf. Er lifit sich leicht montieren. Andererseits 

60 kann er aber auch in einfacher Weise hergestelh wer- 
den. indem das besondere Verbindungsmittel auf das 
Kohle*Faservlies aufgetragen und anrcagiert wird. Die- 
se Lage aus Kohle- Fasermaterial lafit sich dann zu ei- 
nem beliebigen Zeitpunkt mit einer Lage aus anorgani- 

6$ schem Fasermaterial verbinden. 

Es ist auch mfiglich.daB das anorganische Fasermate- 
rial auf beiden Sciten mit je cincr Schicht aus Kohle-Fa- 
sermateriat versehen ist. Dies gewahrieistet auch einen 
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gewissen Schutz dcs anorganischen Fasermaterials nach 
dcr Ruckseite des Formkdrpers, wobei es hier in der 
Kegel auf die thenniscfae Belastbarkeit nicht in der Wei- 
se ankommt wie im Bereich der dem Motor zugekehr- 
tenLage. 

Das Verbindungsmittel zwischen den Lagen kann m 
Punkt- oder Streifenfonn auf die Lage aus Kohle-Faser- 
material aufgeh/acht sein. Dies genQgt vdllig fflr einen 
dauerhaften Verbund der Lagen. Durch diese besondere 
Art dcr Aufbringung wird gleichzeitig erreicht, dafi das 
Verbindungsmittel in ausreichender Schichtdicke an 
den Verbindungsstellen zur Verfugung stent, urn den 
Verbund zu der jewefls anderen Lage herzustellen. Das 
Verbindungsmittel kann in einem Flichengewicht von 
etwa 10 bis 80 g/m 2 aufgebracht sein. Damit ist trotz 
sparsamer Verwendung des Verbindungsmittels ein 
ausreichender Verbund zwischen den Lagen hcrgestellL 
Die Lage aus Kohle-Fasermaterial kami ausschlieB- 
lich aus diesem Material bestehen. Es ist jedoch auch 
mdgtich, hier eine Mbchung mehrerer Materialien ein- 
zusetzen. So kann die Lage aus Kohle-Fa^srmattrial 
zusatzlich Poryacryisulfone, Aramide, Poryimide o. dgL 
cn thai ten. Die Lage sollte jedoch einen Qberwiegenden 
AnteB an Kohle-Fasernmterial aufweisen. 

Die Lage aus anorganischem Fasermaterial kann eine 
Dichte von 80 bis 200 kg/m 3 aufweisen. We H6he dieses 
Raumgewichts wird an die zu erbringende scnalldam- 
mendeWirkungangepaBt . 

Das Verfahren zur HersteUung eines mehrlagigen, ge- 
rtuschdammenden FormkOrpers als Verkleidung des 
Motorraums von Kraftfahrzeugen geht dayon aus, dafi 
eine Lag e aus einem anorganischen, thermisch hochbe- 
lasibaren mit einem Bindemittel versehenen Fasermate- 
rial mit einer weiteren Lage aus thermisch hochbelast- 
barem Fasermaterial unter Anwendung von Warme 
und Druck sowie unter Aktivierung eines Verbindungs- 
mittels verbunden wird und (tie Lagen gemeinsam ver- 
formt werden. Erfindungsgemafi findet als weitere Lage 
eine Lage s.us nicht mit einem Bindemittel versehenen 
Kohle-Fasermaterial Verwendung. auf die ein melamin- 
harzhaltiges Verbindungsmittel aufgebracht und anrea- 
giert wird. Das melaminharzhaltige Verbindungsmittel 
ist dabci so eingestellt, dafi es nach seinem Auftragen 
auf die Lage dcs Kohle-Fasermaterials, beispielsweise in 
genadeltc* Vliesfonn, anreagiert wl^-d. Es lafit sich dann 
aufroUen und handhaben sowie lagern. Erst wenn diese 
Lage aus Kohle-Fasermaterial mit der weiteren Lage 
aus dem anorganischen Fasermaterial in Kontakt 
kommt und unter Warn^seinwirkung versetzt wird, wird 
das melaminharzhaltige Verbindungsmittel aktiviert 
und es erfolgt der Verbund der beiden Lagen. Dies ist 
eine CuBerst einfache und verarbeitungsfrcundliche 
MoglichkeiL Wahrend die beiden Lagen unter Warme 
und Druck gesetzt werden, ist auch die spezielle Form- 
pr esgiBg ctes Formkfirpers in der gewunschten raumli- 
chen Gestait mdgiich. 

Das Verbindungsmittel kann in Punkt- oder Streifen- 
form auf die Lage aus Kohle-Fasermaterial aufgebracht 
werden. Eine vollflachige Beschichtung ist im allgemei- 
nen nicht erforderlich. Ein punktucller Auftrag hat vicl« 
mehr den Vorteil, daB das Verbindungsmittel auch eine 
gewisse Schichtdicke aufweist, der eine grdflere Bedeu- 
tung zukommt als ein vollflichiger Auftrag auf diese 
Lage. 

Die Lage aus Kohle-Fasermaterial kann schliefilich 
noch hydrophob und oVophob ausgestattet werden, da- 
mil die Dammwirkung unter Einwirkung von Wasscr 
und/oder Ol nicht leideL 
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Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden im folgenden wei- 
ter beschrieben. Es zeigen: 
Fig. 1 einen Schnitt durch einen Formkdrper in einer 
5 erst en 

Ausfunrungsfonn, 
Fig. 2 einen Ausschnitt aus dem Schichtenaufbau ei- 
nes weiteren FormkOrpers in vergroBernder Darstel- 
hingund . . 

Fig. 3 einen Ausschnitt des Schichtenaufbaus bei ei- 
io nem als Platte ausgebildeten Formkdrper. 

Der in Fig. t dargestellte Formkdrper ist verklei- 
nernd dargestellt. Er besitzt eine unregelmaBige Ge- 
stalt, die der Formgebung des Kraftfahrzeugs an der 
entsprechenden Anordnungsstelle des FormkOrpers an- 
is gepaBt ist. Der Formkdrper 1 besitzt zwei Lagen, nam- 
lich eine erste Lage 2 aus anorganischem Fasermaterial. 
Hier kdnnen Gesteinsfasern, Keramikfasern, Quarz- 
oder auch Glasfasern eingesetzt werden. die durch ein 
Bindemittel gestaltverfestigt sind. Es versteht sich, dafi 
20 das Bindemittel die entsprechende 1-emperaturbestan- 
digkeit aufweisen kann. Auf der Seite, auf welch er der 
Formkdrper 1 dem Motor bzw. der W&rmequelle zuge- 
kehrt ist. ist eine zweite Lage 3 aus Kohle-Fasennaterial 
vorgesehen. Es handelt sich dabci um einen Nadeh/lies, 
25 zu desscn HersteUung Stspel- oder Schnittfasem einge- 
setzt werden- Es ist auch moglich, Gewirke oder Gewe- 
be aus endlosen Kohle-Fasern zu erstellen und als wei- 
tere Lage 3 zu benutzen. Gewebe sind jedoch ver- 
gleichsweise wenig dehnbar, so daB fur den Fall dafi 
30 unregelmafiig geformte Formkdrper mit dreidimensio- 
naler Oberflache geschaffen werden mussen, bevorzugt 
NadelvHcse als Kohle-Fasermaterial eingesetzt werden, 
die eine faltenfreie Formgebung ermdglichen, weil sie 
mehrdimensional verformbar und dabei streckbar sind. 
35 Zwischen den beiden Lagen 2 und 3 wird ein melamin- 
harzhaltiges Verbindungsmittel 4 angewendet, welches 
den Zusammenhalt zwischen den beiden Lagen 2 und 3 
sichert Es versteht sich. dafi die endgjQJtige Formgebung 
in gemeinsamer Verforrnung der beiden Lagen 2 und 3 
40 geschieht. wobei auch der Verbund Qber das Verbin- 
dungsmittel 4 zwischen den Lagen hergestellt wird. Die 
Lage 2 aus anorganischem Fasermaterial weist ein Bin- 
demittel auf, welches den Zusammenhalt dieser anorga- 
nischen Fasern nach der Aushartung sicherstellt Die 
45 Lage 3 aus Kohle-Faser bendtigt kein eigenes Bindemit- 
tel Es genQgt hicrbei, diese Lage 3 als Vlies zu nadeln 
und entsprechende Abschnitte dieses Vlieses bei der 
Formgebung der Formkdrper einzusetzen. Das Verbin- 
dungsmittel 4 mufi nicht vollflachig aufgetragen werden. 
50 Ein Auftrag in PunH- und Streifenform ist vdilig ausrei- 
chend, ja sogar vorteilhnft, weil auf diese Art und Weise 
die Schichtdicke des Verbindungsmittels 4 an ausge- 
Y'fthLen Stellen crh6ht werden kann. 

Fig. 2 zeigt einen Aufbau aus einem Formkdrper et- 
55 wa in natOrlicher G rdfie, wobei die Lage 2 aur anorgani- 
schem Fasermaterial auf beiden Seiten mit je einer Lage 

3 aus Kohle-Fasermaterial versehen ist. Dies stellt auch 
einen gewissen Schutz der vergleichsweise empfindli- 
chen Lage 2 aus anorganischem Fasermaterial dar. 

60 Audi hier wird der Verbund dcr Lagen 2 und 3 unterein- 
ander durch das melaminharzhaltige Verbindungsmittel 

4 hergestellt Oberraschenderweise verliert dieses Ver- 
bindungsmittel seine Festigkeit auch nicht nach lingerer 
Warmeeinwirkung. Ein solcher Formkdrper ist bis in 

65 einen Temperaturbereich von 500° C einsetzbar, ohne 
dafi die Gefahr eines Brands des Formkdrpers besteht 
Textile Schichten werden dabei vermieden. 

Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt aus einem piattenfdrmig 
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ausgebildeten Formkdrper 1. wobci hierdie Lagc .1 aus 
Kohle-Fasermaterial nur einscitig angeordnet i$L Diese 
Lage 3 kann bei diesem, wie auch bci den anderen Aus- 
fQhrungsbeispielen, auch nur tetlweise aus Kohle-Faser- 
matcrial bestehen. Zusltzlich kOnnen Kunststoffanteile. s 
insbesondere Aramide und Polyimide, vorgesehen sein. 
An besonders hochbclastbaren Stellcn wird man jcdoch 
das Kohle- Fasermaterial allcin einsetzen. 

Die Herstellung eines derartigen Formkfirpers isi be- 
sonders einfach. Die Kohle- Fasern werden als Schnittfa- io 
sern Oder ais Stapelfasern zu einem Vlies Qber die Linge 
und Breiie konsiamer Dicke vernadelt und mit dem 
melaminharzhaltigen Verbindungsmittel 4 in Punkt- 
oder Streifenanordnung bedruckt. Es erfolgt ein Anrea- 
gieren dieses Verbindungsmittels 4. Die Lage 3 kann auf 15 
Rolle gewickett und gelagert werden. Sie wird mit einer 
Lage 2 aus anorganischem Fasermaterial zusammenge- 
fQgt, wobei auch abschnittsweise bzw. zuschnittswetse 
gearbeitet werden kann. Das anorganische Fasermateri- 
al ist zweckmfiBig mit einem Bindemittel versetzt Unter 20 
Einwirkung von Wirme und Druck, beispielsweise in 
einer PreQform. werden die beiden Lagen 2 und 3 mit- 
einander verbunden. wobei die Warmeeinwirkung die 
Gestaitverfestigung in der Lage 2 aus anorganischem 
Fasermaterial herbeifQhrt und zugleich den Verbund 75 
zwischen den beiden Lagen 2 und 3 sichersteltL Dabei 
kann die Formgebung so gew&hlt werden, daB der 
Formkorper nahezu alUeitig von der Lage 3 einge- 
schlossen ist Nach dem Aushfirten ist der Formk6rper 1 
einsatzfahig. Er laOt stch in einfacher Weise handhaben 30 
und montieren. Die auBere Lage 3 weist einen angeneh- 
men Griff auf, der sich deutlich von demjenigen von 
Formk6rpem lediglich aus Steinwolle unterscheidet. 



7. Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen. ge- 
rauschdammenden Formkdrpers als Verkleidung 
des Motorraums von Kraftfahrzeugen. bei dem ci- 
ne Lage aus einem anorganischen. thermisch hoch* 
betastbarcn, mit einem Bindemittel versehenen Fa- 
sermaterial mit einer weiteren Lage aus thermisch 
hochbelastbarem Fasermaterial unter Anwendung 
von Wirme und Druck sowie unter Aktivierung 
eincs Verbindungsmittels verbundcn wird, und die 
Lagen gemeinsam verformt werden, dadurch ge- 
kennzetchnet. daB als weitere Lage eine Lage (3) 
aus nicht mit einem Bindemittel versehenen Kohle- 
Fasermaterial Verwendung findeu auf die ein me- 
laminharzhaltiges Verbindungsmittel (4) aufge- 
bracht und anrcagiert wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7. dadurch gckenn- 
zeichnet, daB das Verbindungsmittel (4) in Punkt- 
oder Streifenform auf die Lagc (3) aus Kohle-Fa- 
sermateriaf aufgebracht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Lage (3) aus Kohle-Fasermaterial 
hydrophcb und oleophob ausgestattet wird. 
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!. GerSuscndSmmender FormkOrpef als Verkiei- 
dung des Motorraums von Kraftfahrzeugen, beste- 
hend aus mehreren Lagen. die unter Einwirkung 
von Warme und Druck und unter Zusatz eines Ver- 40 
bindungsmittels miteinander verbunden sind, wo- 
bci eine Lage aus einem anorganischen, thermisch 
hochbelastbaren, durch ein Bindemittel gebunde- 
nen Fasermaterial best eh t, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zum Motor weisende Lage (3) aus ei- 45 
nem thermisch hochbelastbaren, nicht durch ein 
Bindemittel gebundenes ICo hie- Fasermaterial be- 
steht, und daB das Verbindungsmittel (4) melamin- 
harzhahig ist. 

Z Formkdrper nach Anspruch I, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB das anorganische Fasermaterial auf 
beiden Seiten mit je einer Lage (3) aus Kohle-Fa- 
sermaterial versehen ist. 

3. Formkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verbindungsmittel (4) in Punkt- 55 
oder Streifenform auf die Lage (3) aus Kohle-Fa- 
sermaterial aufgebracht ist. 

4. FormkGrper nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verbindungsmittel (4) in einem 
Flachengewicht von 1 0 ... 80 g/m 2 aufgebracht ist. y> 

5. Formkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lage (3) aus Kohle-Fasermateria! 
zusatziich Polyacrylsulfone, Aramide, Polyimide 
o. dgL enthalL 

6. Formkorper nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die Lage (3) aus anorganischem Fa- 
sermaterial eine Dichte von 80 bis 200 kg/m 3 auf- 
weist. 
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